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Prufungsantrag gem § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren zur Herstellung von Formen, Modellen und Werkzeugen zur Formgebung 

(5?) Die Ertindung betriftt ein Verfahren zur Herstellung von 
Formen. Modellen und Werkieugen zur Formgebung, insbe- 
sondere der keramischen Industrie, das dadurch gekenn- 
zeichnet ist, daR in die vorhandenen Einnchtungan eine 
feinteilige nach der Aushartung abriebfeste Masse einge- 
gossen und im noch reaktionsfahigen Zustand em ausret- 
chend fester und gleichzeittg saugfahiger Kern dann emge- 
bettet wird 

Das emndungsgemaGe Verfahren liefen hochwerttge. ab- 
riebfeste Formen unter Beibehaltung der vorteilhaften Ei- 
genschaflen bisheriger Formen 
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Beschreibung 

Die Erfindung betnfft ein Verfahren zur Herstellung 
von Formen, Modellen und Werkzeugen zur Formge- 
bung, insbesondcre in der keramischen Industrie. s 

Seit Jahrhunderten bewahrt ist die Formgebung in 
der feinkeramischen Industrie mit Hilfe homogen aufge- 
bauter Gipsformen. Seit einiger Zeit gibt es auch Versu- 
che auf der Basis von Calciumsiiicathydraten. Ein deutli- 
cher Fortschritt erfolgte durch die Einfuhrung des 10 
DruckguB- und NaBpreQverfahrens, wobei der Aufbau 
des einzulegenden ScMauchsystems einen relativen gro- 
Ben Aufwand darstelh und besonderes manuelles Ge- 
schick erfordert. Ansonsten sind die herkommlichen 
DruckguB- und NaBpreBformen aus vollem Formengips 15 
aufgebaut. 

Die Druckschrift EP 02 03 333 betnfft ein Verfahren. 
bei dem auf einem mineralischen Bindemittel eine Glas- 
faser-verstarktc Formmasse aufgetragen wird SchlieB- 
lich sind Formgebungsverfahren bekannt. bei denen kei- 20 
nerlei anorganische Bindemittel eingesetzt werden. 

Alle bisher entwickeken Verfahren konnten jedoch 
die seit Jahrhunderten bewahrten Formgebungsverfah- 
ren mil Hilfe homogen aufgebauter Gipsformen nicht 
verdrangen. Die Vorteile sind die Preiswurdigkeit der 
Ausgangsstoffe und das leichte Herstellverfahren. 

Das Gipsformverfahren besitzt jedoch einige Eigen- 
schaften, die zu scinem Nachteile wirken: 

Es gilt siets einen KompromiB zwischen Abriebfestig- 
keit und Saugfahigkeit einzugehen. weil beide Eigen- 
schaften sich gegenseiug ausschlieBen. So muO man zur 
Erzielung einer hohen Saugfahigkeit eine weniger ab- 
riebfeste Formengipstype auswahlen. obwohl durchaus 
abnebfeste Formengipstypen auf dem Markt erhaltlich 
sind. die naturgemaB den Nachteil der geringen Saugfa- 
higkeit aufweisen. So geht das Relief nach einer Ab- 
formzahl verloren, bei der andere Formeneigenschaften 
durchaus hohere Abformzahlen zulassen wurden. Somii 
mussen die Gipsformen laufend kontrolliert und je nach 
angelcgtem MaBstab aussorticrt und verworfen wer- 
den. — So sind groBe Porzcllanwerke an einem Siand- 
ort gezwungen pro Woche bis zu 60 Tonnen gcbrauchte 
Formen (mehrere 10 000 Stuck Formen) auf Deponien 
zu geben. Platz-. Sickerwasser- und Grundwasser-Pro- 
bletne sind die Folge. 

Die Verfahren gemaB dem Stand der Technik besit- 
zen somit eine unzureichende Uinwehvertraglichkeii. 
unbefriedigende Rezyklisierbarkeit der Materialien und 
Formen. sowie unbefriedigende Eigenschaften der bis- 
her hergestellten Formen. 

Demgegenuber liegt vorliegender Erfindung die Auf- 
gabe zugrunde. ein Verfahren zu liefern, bei dem ein 
hochwertiger d. h. abriebfester Gips in einer reduzierten 
Menge eingesetzt werden kann, das reduzierte Abfall- 
mengen beinhaltet und gleichzeitig die bisherigen Vor- 
teile der Formen aus herkommlichen Bindemitteln wei- 
terhin aufweist. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB bei einem Ver- 
fahren der eingangs genannten Gattung dadurch gelost, 
daB in die vorhandenen Einnchtungen eine feinteilige 
nach der Aushartung abriebfeste Masse eingegossen 
und im noch reaktionsfahigen Zustand ein ausreichend 
fester und gleichzeitig saugfahiger Kern darin eingebet- 
tet wird. 

Die Unteranspruche 2 bis 8 betreffen besondcre Aus- 
fuhrungsformen des erfindungsgemaBen Vcrfahrens. 

Das Verfahren wird im folgendem beispiclhafterwei- 
se in das Wcsen der Erfindung darlegender. jedoch nicht 
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beschrankender Weise beschrieben. 

. Es hat sich herausgestelh, daB durch geschickte Aus- 
wahl zweier verschiedener Werkstoffe in Doppel- 
schicht-Bauweise sich Formen in voller Funktionsfahig- 
keit herstellen lassen. Das vorgeschlagene Verfahren 
wird durch folgende Verfahrensschritte beschrieben: 

a) Einfullen einer feinteiligen und nach dem Aus- 
harten abriebfesten Masse in die "Einrichtungen" 
der keramischen Produktionsstatten in einer 
Schichtdicke von 2 bis 12 mm, vorzugsweise 4 bis 
6 mm, 

b) Einbetten eines ausreichenden festen, gut saug- 
fahigen Kerns in die vorgelegte feinteilige Masse. 
Dabei kann die feinteilige Masse bestehen aus: 
hochwertigem Formgips mit hoher Abriebfestig- 
keit nach erfolgter Aushartung, Calciumsilicathy- 
drat. kunststoffverguteten mineralischen Bindemit- 
teln. 

Der einzubeuendc Kern kann bestehen aus: einem 
Formengips- Korper mit hoch eingestellter Saugfahig- 
keit, einem Calciumsilicat-Korper mit ebenfalls hoch 
eingestellter Saugfahigkeit. einem keramischen Filter 
25 oder einer saugfahig eingestellten Kunstharzmasse. 
Vorzugsweise wird em keramischer Filter mit der be- 
kannt raschen Wasseraufnahmefahigkeit, der hohen 
Wasserspeicher-Kapazitat und der hohen kapillarcn 
Steighohe gegenuber aufzusaugendem Wasser verwen- 
30 det. Alle Kerne konnen durch GieBen oder durch her 
kdmmliche Spanabhebungen oder durch CAD/CNC- 
Formgebungen angefertigt werden. Die Auswahl der 
Stoffkombination zwischen feinteiliger Deckschicht und 
porosem Kern hat so zu erfolgen, daB nicht nur ein 
j5 mechanischer Verbund. sondern auch ein kapillarer 
Obergang gewahrleistet sind. 

Ein besonderer Vorteil des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens besteht darin, daB durch die laufende Aufnahme 
der Inhaltstoffe des keramischen Schlickers die Kapilla- 
40 ritat und somit die Wasseraufnahmefahigkeit der bishe- 
rigen homogenen Formcnkorper nicht mchr bcein- 
trachtigt wird; vielmehr weist der erfindungsgemafle 
Kern eine deran hohe innere Oberflache und Aufnah- 
mefahigkeit fur die genannten lnhaltsstoffe auf. daB des- 
45 sen Saugfahigkeit und Wasserwenerleiiung nicht beein- 
trachiig werden. Auch daher tritt eine tangerc Lebens- 
dauer und somit hohere Abformzahl der erfindungsge- 
maBen Formen ein. 

Eine besonders vorteilhafte Eigenschaft des erfin- 
50 dungsgemaBen Verfahrens besteht darin. daB nach Ver- 
schleiB der dunnwandigen Deckschicht der Kern der 
Form wieder verwendet werden kann. ZweckmaBiger- 
weise lost man das anorganische Bindemittel mil Hilfe 
von Wasser und/oder einer handelsublichen Salz/Sau- 
55 re-Kombination ab. Die dabei anfallende Losung kann 
regeneriert und zumindest teilweise wieder verwendet 
werden. 

Ein weiteres Verfahren zum Wiederverwenden der 
saugfahigen Kerne ist das Erhitzen der verbrauchten 
60 Form auf eine geeignete Temperatur, wodurch sich die 
feinteilige Deckschicht leichter abloscn laBt. 

In einer weiteren besonders vorteilhaften Ausfiih- 
rungsform des erfindungsgemaBen Verfahrens beluftet 
man die erhartende Deckschicht deckschicht- oder 
65 kehrseitig, um dadurch zusatzlich wassergangige Poren 
zu schaffen. Diese unterstutzen bei der anschheBenden 
Formgebung den Wassertransport von der keramischen 
Masse uber die feinteilige Deckschicht bis zum saugfa- 
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higen Kern bei angelegtem kernseitigen Unterdruck 
bzw. angelegtem deckschichtseitigen Oberdruck. 

Patentanspriiche 

5 

1. Verfahren zur Herstellung von Formen, Model- 
len und Werkzeugen zur Formgebung. insbesonde- 
re in der keramischen Industrie, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in die vorhandenen Einrichtungen 
eine feinteilige nach der Aushartung abriebfeste io 
Masse eingegossen und im noch reaktionsfahigen 
Zustand ein ausreichend fester und gleichzeitig 
saugfahiger Kern darin eingebettet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die feinteilige Masse Formengips, ein 15 
kombiniertes Calciumsilicathydrat. ein kunsiharz- 
vergiitetes anorganisches Bindemittel, ein reines 
saugfahiges Kunstharz oderdergleichen ist. 

3. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 

1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, daB der einzubet- 20 
tende Kern ein saugfahig eingestellter Formengips- 
korper, ein saugfahig eingestellter Calciumsilicat- 
hydrat-Korper, ein kunstharzvergiHeter Korper 
auf der Basis eines anorganischen Bindemittels, ein 
reiner saugfahiger Kunslharzkorper. ein poroser 25 
keramischer (Filter) oder metallischer Korper oder 
dergleichen ist. 

4. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die einzubet- 
tenden Kerne durch GieBen. durch herkommiiche jo 
Spanabhebung. durch CAD/CNC-Formgebung 
oder dergleichen hergestellt werden. 

5. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 
1 bis 4. dadurch gekennzeichnet, daB nach erfolg- 
teni VerschleiB der diinnwandigen Deckschicht die 35 
Kerne durch entsprechende Aufbereitung wieder 
verwendet werden. 

6. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 
1 bis 5. dadurch gekennzeichnet, daB die anfallcn- 
den Waschldsungen ebenfalls regenenert werden. 40 

7. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet. daB bei einer 
Stoffkombination feinteilige Deckschicht/ saugfa- 
higer Kern eine Beluftung der Deckschicht und da- 
mn die Schaffung zusatzlicher Poren erfolgt. wei- 45 
che bei der anschlieBenden Formgebung den Was- 
sertransport von keramischer Masse zum saugfahi- 
gen Kern bei Druckgleichheit, bei Unterdruck auf 
der Kernseite oder bei Oberdruck auf der Deck- 
schichtseite erleichtern bzw. unterstutzen. 50 

8. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 
1 bis 7. dadurch gekennzeichnet, daB die verbrauch- 
te Form erhitzt oder sonstigen chemischen/ physi- 
kahschen Behandlungsweisen unterzogen wird, 
wodurch sich die feinteilige Deckschicht vom wie- 55 
derzuverwendenden Kern ablosen laBt. 
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